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Bezeichnung der Eirfindungt 

Verfahren und ■ Vorr ichtung zutn Uberf'Qhren von Produkten aus 
einem VorratsgefiSfi in die Napfe einer Folie 



Zusammenf as s una 
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Die Erfindung betrifft ein Verf ahren sum Uberfuliren von 
Produkten aus einem Vorratsgef a£ (l) in die Napfe (2) 

i 

einer transportierten Folie (3) , bei dem in einer der 
Anordnung der Napfe (2) in der Folie (3) entsprechenden 
Anordnung Transfernapfe (6) in einem Fiillband (4) 
ausgebildet werden, bei dem das als Endlosband gestaltete 
Fullband (4) auf einer ersten und einer zweiten 
Umlenkrolle (5) positioniert wird fur dais nachfolgende 
Beladen mit den Produkten aus dem Vorratsgefafi (1), deren 
Sortierung- in die Transfernapfe (6) und deren Transfer zu 
einer Mehrsahl von Platzierern (9) , durcb die die Frodukte 
gesielt aus den Transf ernapf en (6) entnommen und in die 
Napfe (2) ubergeben werden* Gegenstand der Erfindung ist 
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weiterhiix eine Vorrichtung zur Durchfiihi-uiig des 
Verfahrans . 



(Pig. 1) 
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Verfahren und Vorrichfcung zum Uberfuhren von Produkfcen aus 
einem Vorratsgef&E in die Napfe einer Falie 

Gegenstand der Erfindting ist ein Verfahren sum tiberftibren 

von Produkten/ insbesondere von Table tten, Kapseln, 

Dragees, Pillen oder dergl. aus einem VorratsgefaS in die 

N&p£e einer ' kontinuierlich oder taktweise transport ier ten 

Folie, bei dem in einer der Anordnung der Napfe in der 

Polie entsprechenden Anordnung Trans f ern&pf e in einem 

Fullband ausgebildet werden, bei dem das als Endlosband 

gestaltete Fftllband auf einer ersten und einer zweiten 

Umlenkrolle positioniert wird fur das nachfalgende Beladen 

mit den Produkten aus dem Vorratsgef &E, deren Sortierung 

in die Transf emapf e und deren Transfer zu einer Mehrsabl 

von Platzierern, durch die Produkte gesielt aus den 

Trans fernap fen entnommen und in die Napfe ubergeben 
warden . 
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Gegenstand der Erf indung ist weiterbin eine Vorricbtung 
zxi-t tnrrcbfilbrung eitt.es derartigen Verfabrens. 

In der DE 199 26 893 C2 ist eine Vorricbtung besebrieben , 
5 mit der pbarmazeutiscbe Produkte j aus einem Vorratsbebalter 
entnammen.und in die Napfe einer Folie uberftibrt warden 
konnen, wobei diese Vorricbtung eine in dem . 
Vorratsbeb&lter stationer angeordnete Sortierplatte 
, aufweist, die im selben Muster wie die Napfe in der Folie 

10 verteilte Aufnabmen besitzt. Der Sortierplatte ist eine 
Transf erplatte zugeordnet mit einer mit der Anzahl der 
Auf nahmen und der en Lage korrespondierenden Anzabl von 
Sauggreifern, wobei die Transf erplatte zwiscben einer 
oberbalb der Sortierplatte bef indliciien Ladeposition und 

15 einer obertialb der Folie bef indlicberi Abgabep.osition 

verstellb'ar ist. Diese Vorricbtung bat sicb in der Praxis 
bewabxt aufgrund ibrer ssuverlassigen Arbeitsweise in dem 
ihr zugemessenen Kapazitatsbereicb und aufgrund ibrer 
Flexibilitat binsicbtlicb uiiterscbiedlicher Formate der 

2 0 Produkte, zu denen lediglicb gefordert ist, dass diese in 

die Aufnabme der Sortierplatte bineinpassen. Aufgrund des 
taktweisen Betriebes der Vorricbtung ist jedocb eine 
Leistungssteigerung mit diesem Konzept nicht in einfacber 
Weise maglicb. * \ 

25 - 
t)er Erf indung liegt daber die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfabren bereit zu stellen, mit dem das Uberfubren von 
Frodukten einfacber und flexibler erfolgen kann. Aufgabe 
ist- weiterbin, eine Vorricbtung zur Durcbfubrung dieses 

3 0 Verfabrens bereit zu stellen. 



4 
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Diese Aufgabe wird mit dem eingangs genanxiten Verfahren 
gelost, das sich insbesondere dadurch auszeichnet, dass 
fur jedes Produkt ein spezifisch an dessen Konfcur und 
Dicke angepa£tes Ffillband bereifc gestellt werden kann, das 
Transfern&pfe auf waist, in die die Produkt e einsortiert 
warden- Aus diesen Transf emapf en warden die Produkte von 

transf eriert und gesielt in die 
\ Napf e ubergeben, wobei bei kontplisiert gestalteten 
Produkten, die lediglich in ein^r bestimmten Orientierung 
in die Trans fern&pfe einsortiert warden konxien, lediglieh 
die Lange des Fullbandes su . variieren 1st, urn, den 
Platzierern jedesmal vall 3 tandig gefiillte Transf ernapfe 
bereit stellen 2u kSnnen. ' , 
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Besonders bevorzugt 1st es, wenn das als Einwegartikel 
konzipierte Fiillband nach. Erreiehen eines 

4 

AusschluSkriteriums von den Umlenkrolien entfemfc und 
entsorgt wird .und durch ein neues . Pullband. ersetzt wird. 

Verpackung von pharmazeutischen * 
Produkten bestehen sefrr hohe Anf orderungen an die Hygiene, 
die haufig eine Durahffflirung des Verfahrens in einem 
Reinraum erfordern* Bei dem Vorliegenden Verfahren 
entfallt eine aufwandige! Reinigung des Fiillbandes mit den 
damit verbundenen Produkt ionsausf alien und Kosten, da eine 
Reinigung des Fullbandes nicht vorgesehen mid nicht 
erwiinscht ist. Vielmehr warden erneut Transf ernapfe in 
einem Ftillband ausgebildet -und dieses auf den Umlenkrollen 
positionierc , wobei in gleieber Weiss atieh ein 
Formatwechsel problemlos und'schneil bewerkstelligt werden 
.kann, bei dem sich die GroSe der Transf ernapfe bzw. deren 
relative Anordnung zueinander verandert. ' 



t 
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Vorgesehen 1st weiterhin, dass das Fiillband senkrecht zu 
der kaufrichtung der Folie auageriahtet wird, da so eine 
gute Suganglichkeit su dem Fullband gegeben ist und 
insgesamt nur ein geringer Platsbedarf in der Laufrichtung 
der Folie vorliegt. Eine paraXle Ausrichfcung ist aber 
bedarfsweise natttrlich gleichfalls moglich. 





Wenn zumindest das obere Xrumm des Fiillbandea auf 
zrumindest einen Teil seiner Lange in Transportrichtung 
10 auf worts' geftihrt wird, dann werden dieaus dem 

VorratsgefaS auf das Fullband geforderten Produkte yon dem 
Fullband in Lauf richtung transport iert, wahrend sie unter 
der Wirkung der Schwerkraf t entgegen der Laufrichtung auf 

- » 

dem Fullband nach unten gleiten, gofem keine 
IS forms chlus©ige Aufnahme der Produkte in die Trans fernapfe, 
dies verhindert, Durch diesen Verfahren^schritt ist eine 
vollstandige Befuilung der Transfernapfe erleichtert* Der 
Sicherung cLieses 2iels dient auch, dass die der Folie 
zugewandte IMlenkrolle als Antriebsrolle ausgebildet ist 
20 und der Antrieb des Fullbandes in einer . 

Filgerschrittbewegung erfolgt, also keine kontinuierlich . 
nach vorne erfolgende Bewegung varliegt, sondern zur 
Erzeugung einer permanent en Unruhe der auf dem Fullband 
liegenden Produkte das Fullband aus seiner 
25 Vorw&rtsbewegung abgebremst , ggf s . sogar gestopt und 

ruckwarts bewegt und sodann wieder nach vome beschleunigt 
wird, 

1 1 - " « 

Ein sicherer, schlupf f reier Antrieb des Fullbandes durch 
3 0 die Antriebsrolle wird erreicht, indem in der 

Aixtriebsrolle Taschen fur die formschlussige Aufnahme der 
Trans £ em&pf e ausgebildet sind und den Antrieb des 
Fullbandes bewirken. 
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Da das Fiillband als Einwegartikel konsipiert ist f ist es 
wichtig, dass dieses schnell tmd einfach hergestellt 
werden kann. Dazu ist vorgesehen, dass aur Bildung des 
Fullbandes in Umfangsrichtung fur die Realisierung 
5 Formscixlusaes mindestens zwei N&pffe ineinander gesteckt 
und die freien Bride des Fullbandes dauerhaft verbtinden 
werden, wobei durch diesen Formachluss eine sehr hohe 
Belastbarkeit erreicht wird, t die auch. ermoglicht, dass 
nach dem Ausbilden der Transf ernapfe die Rander des 
10 Fullbandes auf dessen Arbeitsbreite sugeschnitten werden, 
da seitliche Rander zur Gewahrleisturig insbesondere der 
JSugfestigkeit nicht erforderlich sind* 

Ein im ' Rahmen der Erf indung ' gans besonde'rs bevorsugtes 
15 Verfahren ist dadurch gekennseichnet , dass mehrere 
Fiillbander gebildet, benachbart angeordnet und 
[ synchronisiert angetrieben warden, da durch. eine derartige 
parallele Anordnung der Ftillb&nder auf einfachste Weise 
eine* Erhfihung der Leistungsf ahigkeit erreicht wird und 
20 damit auch. eine gezielte Anpassung an die an das Verfahren 
gestellte Anf orderungen . erf olgen kann. Die \ 
Synchronisierung der Fiillbander erfolgt dabei in 
einfachster Weise dadurch, dass uber die Aritriebsrolle die 
Synchronisiemng benachbarter Pullb&nder erfolgt. 

25 

Da bei dem Verbinden der freien Bnden des Fiillbandes in 
diesem Bereich ausgebildete Transf ernapfe beeintrachtigt 
werden konnen, ist weiterhin vorgesehen, dass durch ein 
dem Fiillband zugeordneter Sensor der Uberlappbereich der 
3Q ebetnals freien Ende des Fullbandes erkannt wird und der 
Platsierer in Abhangigkeit des .Sensor signals das 
Ergreifens der Produkte darauf abstimmt, so dass durch. ein 
Bandsaum teilweise verscfclossene Transfernapfe nicht su 
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. Der die vorrichtung betref f ende Tail der Auf gabe wird 
gemaE der Erfindung gel6st durch sine Vorrichtung, die 
gekennzeichnet ist durch ein zur Aufnahme der Produkte 
gestaltetes VorratsgefaS, das oberhalb einea Fiillbandes 
angeordnet ist, das in einer in der Anordnung der Napfe in 
der zu beladenden Folie entsprechenden Anordnung eine 
Mehrzahl von Trans fernapfen aufweist; urn swei Umlenkrollen 
gefnnz-t und 2 u der Folie gerichtet ist, sow ie durch einen 
der gesielten Ubergabe durch separates Ergreifen der 
Produkte aus den Trans fernap fen und Ablegen in den Napfen 
der Folie dienenden Platzierer. Bevorzugt ist es dafoei, 
wenn der Platzierer als Pick-and-Plaee-System gestaltet 
ist mit einer Mehrzahl von Pickern, insbesondere Saugern 
oder Greifer,. mit denen die Produkte aus den Transfernaf en 
entfemt, transferiert und in die Napfe abgegeben werden 
konnen und wenn die Picker in einer der Anordnung der 
Napfe bzw, Transfernapfe entsprechenden Anordnung 
angeordnet sind. Diese Vorrichtung zeichnet sich dadurch 
aus, dass fur einen Formatwechsel lediglich das Fullband 
und. der Platzierer ausgewechsel t werden raiissen, dass also 
nicht eine vielzahl von Bauteilen bsrait zxi halten sind, 
urn die Vorrichtung von einem Format der Produkte und deren 
gewunschte Anordnung in der Folie zu einem anderen Format 
zu wechseln. ZweckmaEigerweise ist vorgesehen, dass die 
Omlenkrolle als Antriebsrolle gestaltet und dazu mit einem 
Antrieb verbunden ist und in ihrer Umf angsf lache 
Napfaufnahmen in einer der Anordnung der Transfernapfe 
entsprechenden Anordnung aufweist. 
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Gunstig ist es weiterhin, wenn unterhalb des Fullbandes 
eine Auf f angwanne angeordnet ist, da diese einer 
groSf laciiigen Verschmutzurig des Reinraumes entgegenwirkt 
und das Bauteil darstellt, das rsinigen ist, wahrend 
das Fftllband selber entsorgt bzw. recycelt wird, Um 
uberschussige,. nicHt in die Transf exx&pf e des Hillbandes 
platzierte Produkte in dem Produktionskreisla-uf 
auracksufOhren/ ist parallel zu dem Fullbaixd eiix 
Transportband zur Ruckf orderung der uberschussigsn au f dem 
Fullbaixd platsierten Proidukte vargeaahen / * • 

Eine Erhohung der Leistungsfahigkeit der Vorrichtung wird 
erreicht, indem das Fullband mearfach vorgeseben ist und 
die Mebrzahl der Fullbander parallel angeordnet und uber 
die Antriebsrolle synchronisiert sind, fur die ein Antrieb 
ein Servomotor. vorgesehen ist. Um zu verhindern, dass auf 
dem Fullband verbliebene Produkte die Tatigkeit des 
Platzierers storen, ist oberhalb des Pullbandes, 
vorzugsweise geneigt zu dessen Fdrderrichtung , ein 
Stromungshindernis , insbesondere ein Abstreifer 
angeordnet, die einen weitergehenden Transfer der Produkte 
in Forderricbtung unterbinden und diese entgegen der 
Forderricbtung des Fullbandes zuruckwerfen, , um die 
MSglichkeit des' Einsortierens in einen Transfemapf emeut 
zu fcieten. im Rahmen der Erfindung weiterbin bevorsugt ist 
es, wenn das Vorra'tsgefaS wie das Piillband mit den 
umlenkz-ollen und dem Antrieb auf einem fahrbaren Gestell 
angeordnet sind, da dadurch die Moglichkeit geschaffen 
ist, mit minimalem Produktionsstillstand einen 
Formatwechsel durcbzufubren, namlich lediglich durcb 
Austauscb eines Gestells durch ein anderes, wobei das 
suvor verwendete Gestell aus dem Reinraum zur grundlicben 
Remigung und Umr^istuxig entfernt werden kann. 

* * ■ 
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Bine weitere ganz besonders bevorzugte Ausfubrungsform der 
Erfindung 1st dadurcb gekennzeicfanet , dass eine 
Satellitenstation vorgeseben ist fur die Ausbildung des 
Fullbandes, wobei das Fiillband aus einer Thermof ormfolie ' 
bestebt und in der Satellitenstation ein Formwerkzeug fur 
das Ausbilden der Transf ernapf e auswecbselbar angeordnet 
ist. Da die Satellitenstation nicbt im Dauerbetrieb 
eingesetzt werde,n muss und somit keine bobe 
Leistungsfahigkeit erforderlicb ist, bestebt die 
MSglichkeit, die auch als Forms tation auf zufassende 
Satellitenstation einf acb zu halten und ein einf acb ' 
gestaltetes Formwerkzeug zu verwenden.- 

Wenn die in dem Fullband , ausgebildeten Transfemapfe eine 
geringere Hobenerstreckung aufweisen als die in> den 
Transfemapfe zu platzierenden Produkte, ist die Tatigkeit 
des Platzieres erleicbtert, wobei infolge des Cbarakters 
des Fullbandes als Einwegartikel eine Anpassung obne 
weiteres moglich ist. 

zur unterstutzung des Einsortierens der Produkte in die 
Transfemapfe ist dem oberen Trumm des Fullbandes eine 
Scbwingplatte zugeordnet, 

Besonders bevorzugt ist es, wenn unterbalb der Platzierer 
eine Kamera zur Kontrolle der Produkte nacb der Entnabme 
aus, den Trans fernapf en vor der der Abgabe in die Napfe 
angeordnet ist, da diese Kamera die Kontrolle der 
Unterseite der Produkte ermoglicbt, die sonst nicbt fur 
eine derartige Inspektion zuganglich ist. Wird durch die 
Kamera ein feblerbaftes Produkt erkannt, ist aucb dessen . 
Lage bekannt, so daS gezielt eine Ausscbeidung des das 
Produkt aufxiebmendes Blisters moglicb ist. 
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Im folgendexi wird die Erfindung an einem in der Zeictaiung 

dargestellten Ausfitfirimgsbeispiel naher erlautert; es 
seigen: 

5 Fig. l eine schetnatische Darstellung einer 

erfindungsgemaSen Vorrichtung in einer 
Seitenansicht, 



Fig 
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Fig. 



2 eine Draufsicht auf das der Folie zugeordn,ete 
Fullband, 

3 einen vergleich der Tiefe des links dargestellten 
Napfes im Vergleieh zu dem rechts abgebildeten 
Transfernapf , 



Fig. 4 eine schematische Darstellung des formschliissigen 
Verbundes der fraien Enden des Fullbandes, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Seitenansicht 
des urn die itatriebsrolle gefuhrten Fullbandes, und 



Fig. 



e eine Draufsicht auf das Fullband nach dem 
abschnittsweisen Formen der Transfernapf e und 
Beschneiden der Thermoformf olie in der 
Sateliitenstation. 

v 



Fig. l seigt eine Vorrichtung, die dazu client, feste 
Produkte wie Tabletten, Kapseln, Dragees, Pillen oder 
dergl. au© einem VorratsgefaS 1 in die Napfe 2 einer 
Folie 3 zu transportieren, wozu die Produkte als flehufctgub 
aus dem Vorratsgef afi 1 auf ein Fullband 4 uberfuhrt 
werden, das urn zwei Umlenkrollen :. 5 gefuhrt ist und 
zwischen dem Vorratsgef as i md der Folie 3 verlauft. Das 
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FOllbaad 4 weist Transf ernapfe 6 auf, die eine der 
Anordnung der Napfe 2 in der Polie 3 entsprecbende eigene 
Anordnung aufweisen, Der Antrieb des Fiillbandes 4 erfiolgt, 
indem die der Polie 3 zugewandte Umlenkrolle 5 als 
Antriebsrolle ausgebildet ist und mittels eines 
Servomotors al B Antrieb angetrieben wird. Die vollstandige 
Fullung der Transf ernapfe 6 in dem Fullband 4 wird 
sichergestellt durch den geregelten Antrieb, der eine 
Pilgerscbrittbewegung ermoglicht, bei der die Produkte 
aufgrund ibrer Masse und Tragbeit baufigen 
Beschleunigungen ausgesetzt werden. Zusa.tzlich ist dafur 
auch eine Schwingplatte 12 vorgeseben, die erganzend oder 
alternativ aur Pilgerschrittbewegung das Einsortieren 
bewirkt. Wis der Fig.i zu entnebmen ist, ist das obere 
Trumm des Fiillbandes 4 auf einen Tail seiner Lange in ' ' 
Forderricbtung auf warts gefubrt , urn so die wirkung der 
Scbwerkraft ausnutzen zu konnen, Weiterbin ist oberbalb 
des Fiillbandes 4 geneigt zu dessen Forderricbtung. ein 
Stromungsbindernis 7, namlich ein Abstreifer angeordnet, 
der auf dem bisherigen Forderweg nicbt in die 
Transfernapfe 6 einsortierte Produkte aufbalt und unter 
der Wirkung der Scbwerkraft zu dem Beginn des . Forderweges 
zuriickgleiten lasst und die emeute Moglicbkeit des < 
Einsortierens in die Transf ernapfe s ermoglicht. Das 
Fiillband 4 ist senkrecht zu der Laufrichtung der Folie 3 
ausgerichtet , kann also aus senkrecbter Ricbtung an die 
Folie 3 herangefuhrt werden, da das VorratsgefaE 1 sowie 
das Fullband 1 mit den Umlenkrol len 5 und dem Antrieb auf 
exnem fabrbaren Gestell s angeordnet sind und eomit 
einfacb ausgewechsel t werden konnen. 
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Der Vorrichtung 1st weiterbin eine in der Zeichnung eelber 
nicbt dargestellte Satellitenstation zugeordnet, die der 
Herstellung des aus einer Tbermof ormfolie bestebenden 
Fullbandes 4 dient, woz-u die Satellitenstation ein 
Pormwerkzeug fur das Ausbilden der Trans f ernapf e 6 
aufweist. Das Pormwerkzeug ist in der Satellitenstation 
auswecbselbar gelagert. 

Tail der vorricbtung sind weiterbin Platzierer 9 t mit 
denen die' Produkte gesielt aus den Transfemapfen 6 
angehoben, transferiert und in, die Napfe der Folie 3 
abgelegt werden konnen, wobei unterbalb der Platzierer 9 
eine Kamera 13' zur Kontrolle der Produkte nacb der 
. Entnabnie aus den Transf ernapf en 6 vor der der Abgabe in 
die Napfe 2 angeoxdnet ist. 
■ 

I 

Fig. 2 zeigt in einer Dranf sicht die Anprdnung mehrerer 
Ftillbander 4 parallel zueinander, wobei der . 
syncbronisierte Antrieb dieser Fullbander 4 uber die • 
Antriebsrolle gewabrleistet wird, in der Taschen 10 far 
die formschlussige Aufnabme der Transf ernapf e 6 
ausgebildet sind {Fig, s) . 

< 

Auf einer derartigen Vorricbtung ist das erf indungsgemafie 
Verfahxen durabfiibrbar, fur das zunichst in der 
Satellitenstation aus den Therraof orraf olien die 
Fullbander 4 bergestellt" werden, wobei die freien Enden •' 
der Fullbander 4 durcb die darin ausgebildeten 
Transf ernapf e s formscblussig und dauerhaft miteinander 
verbunden werden. Das so gebildete Fullband 4 wird 
daraufbin um die beiden Umlenkrollen 5 gelegt und der zu 
der Anordnung der Transferase 6 passende Platzierer 9 
e.ingebaut. Zu beacbten ist, dass ■ fur eine Formatanpassung 
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lediglich das Formwerkzeug in der. Satellitensfcation, die 
Antriebsrolle sowie der Platzierer 9 auszuwechseln sind, • 
wobei die Vorbereitungen des Formatweehsels weitgehend 
auJSerhalb des Produktionsraumes erfolgen *6*m&n durch die 
fahrbare Lagerung der Vorrichtung in einem Gestell s. Nach 
den vorbereitenden Schritten werden die Produkte aus dem 
Vorratsgef all i auf • das Fiillband 4 geschuttet und durch das' 
Fiillband 4 nach deren Einsortieren in die Taasf ernipf e ' 6 
zn dem Flatzierer 9 gefSrdert, der jedes Produkt einzeln ■ 
ergreift und in die Napfe 2 der Folie 3 transf eriert . 1st 
die VerschleiSgrenze oder der tolerierbare 
Verschmutzungsgrad des Fullbandes 4 erreicht, wird das 
erf indungsgemaSe Verfahren von vorne gestartet und das in 
der Satellitenstaion erneut produsierte Fullband 4 als 
Ersatz fur das alte Fullband 4 eingesetzfc. Zu beachten ist, 
dabex, dass selbstverstandlich gleichfalls moglich ist, 
fur einen innerlialb der Lebensdauer des Fullbandes 4 
gewunschten Formatweehsels zunachst eine Zwischenlagerung 
des Fullbandes 4 vorzusehen, bis dieses erneut bis sum 
Erreichen des AusschluSkriterieums in den 
Produkt ionsprozess eingefuhrt wird. 
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2. 



30 



3. 



4 ■ 



Verfahren zum Uberfuhren von Produkten, insbesondere 
von Tabletten, Kapseln, Dragees, Fillen oder dergl. 
aus einem VorratsgefaS (l) in die Napfe (2) einer 
kontinuierlich oder taktweise transport ier ten 
Polie (3), bei dem in einer der Anordnung der 
Napfe. (2) in der Folie (3) entaprechenden Anordnung ' 
Transfernapfe (S) in einem FiiUband (4) ausgebildet 
werden, bei dem das als Endlosband gestaltete 
Fullband (4) auf einer ersten und einer zweiten 
Umlenkrolle (5) positioniert wird fur das nachfolgende 
Beladen mit den Produkten aus dem Vorratsgef S£ (i) , 
deren Sortierung in die. Transfemapfe (6) und deren 
Transfer zu einer Mehrzahl von Platzierern (9), durch 
die die Produk.te gezielt aus den Transf ernapf en (6) 
entnommen und in die Napfe (2) ubergeben werden. 

Verfahren nach Anspruch l , dadurch gekennzeichnet , dafi 
das als Einwegartikel konzipierte Fullband (4) nach 
Erreichen eines AusschluSkriteriums von den 
Omlenkrollen {5) entfernt und entsorgt wird und durch 
ein neues Fullband ersetzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Fullband (4) senkrecht zu der 
Laufrichtung der Folie (3) ausgerichtet wird. 

Verfahren nach Anspruch l oer 2, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Fulband (4) parallel au der 
Laufrichtung der Folie (3) ausgerichtet ist 
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6. 



7. 



Verfahren nach einem der Anspriiehe 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , dafi zumindest' das obere Trumm des 
Fullbandes (4) auf zumindest einem Teil seiner Lange 
in 'Transportrichtung auf Warts gefuhrt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 ,bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS die der Folie (3) zugewandte 
Umlenkrolle (5) als Antriebsrolle ausgebildet ist und 
der Antrieb des Fullbandes (4) in einer 
Pilgerschrittbewegung erfolgtt. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 
in der Antriebsrolls Taschen (10) fur die 
formschlftssige Aufnahme der Transfemapfe (6) 

ausgebildet sind und deix Antrieb des Fullbandes (4) 
bewirkeix ♦ 



8 



20 




2S 



30 



9. 



10 



i 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet, dafi zur Bildung des Fullbandes (4) in 
Umfangsrichtung fur die Realisierung eines 
Formschlusses mindestens zwei Transfemapfe (€) 
ineinander gesteckt und die freien Enden des 
Fullbandes (4) dauerhaft verbunden warden. 

i i 

r 

Verfahren nach Anspruch 8 , dadurch, gekennzeichnet , dafi 
nach dem Ausbilden der Transfemapfe (6) die Rander 
des Fullbandes (4) auf dessen Arbeit sbreite 
zugeschnit ten werden. 

i 

i 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 

gekennzeichnet, dafi mehrere Fullbander (4) gebildet, 

benachbart angeordnet und synchronisiert angetrieben ' 
werden. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenhzeichnet, 
daS fiber die Antriebsrolle die Synchronisierung 
benachbarfcer Fullbander (4) erfolgt. 



12 




30 



13 



25 14 



Verfahren nach einem der Anspriiche a bis 11, dadurch 
gekennzeiehnet, daS durch sin detn Ftillband (4) 
sugeordneter Sensor der Uberlappbereich der ehemals 
freien Enden des Fullbandes (4) erkannt wird und der 
Platzierer (9) in Abhangigkeit des Sensorsignals das 
Ergreifen der Produkte darauf abstimmt. 

Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche i bis 12, gekennzeiehnet durch ein zur 
Aufnahms der Produkte gestaltetes Vorratsgefafi (1) ; 
das oberhalb eines Fullbandes (4) angeordnet ist, das 
in einer der Anordnung der Napfe (2) in der zu 
beladenden Folie (3) entsprechenden Anordnung sine 
Mehrzahl von Transf emapf en (6) aufiweist, urn zwei 
Umlenkrollen <s) gefuhrt und zu der Folie (3) 
gerichtet ist, sowie durch einen der gezielten 
flbergabe durch separates Ergreifen der Produkte aus 
den Transf emapf en (6) und Ablegen in den Napfen (2) 
der Folie (3) dienenden Platzierern (9). ■ .'' 

i • . ■- 

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeiehnet, 
dafi die Platzierer als Pick- and- Place- System gestaltet 
sind rait, einer Mehrzahl von Pickern, insbesondere 
Saugern oder Greifer, mit denen die Produkte aus den 
Transf ernapf en (6) entfernt, transf eriert und in die 
Napfe (2) abgegeben werden konnen, und das die Picker 
in einer der Anordnung der Napfe (2) bzw, 

Transf ernapf e <6) entsprechenden Anordnung angeordnet 
sind. 
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15 . Vorrichtung nach Anspruch . 13 oder 14 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umlenkrolle (5) als 
Antriebsrolle gestaltet mid dazu mit einem Antrieb 
verbunden ist und in ihrer Umfangsf lache Taschen (10) 
in einer der Anordnung der Trans f ernapf e (6) 
entsprechenden Anordnung aufweist. 

1 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, daE unterhalb des Fullbandes 
eine Auffangwanne (11) angeordnet ist. 

j 

' 17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis is. 
dadurch gekennzeichnet, daS parallel zu dem 
Fuliband (4) ein Transportband ?ur Kuckfdrderung der 
, uberschussigen auf dem Fuliband (4) plat zier ten 
Produkfc vorgesehen ist. 

1 

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
, gekennzeichnet, dafi das Fiillband (4) mehrfach 
vorgesehen ist, und daS die Mehrzahl der 
Fullbander (4) parallel angeordnet und tfber die 
Antriebsrolle synchronisiert sind. 

■ 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruch© 16 bis. 18, 
dadurch gekennzeichnet, daS ein ' Servomotor fur 'den 
Antrieb der Antriebsrolle vorgesehen ist. 

20. vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dafi oberhalb des 

■Fullbandes (4), vorzugsweise geneigt zu dessen 
Forderrichtung, ein Stromungshindernis (7), 
insbesondere ein Abstreifer angeordnet ist. 



13. 
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21. Vorrichtung nach einem der Anspxuche 13 bis 20 , 
dadurch gekennzeichnet, daS das VorratsgefaS (l) sowie 
das Fiillband (4) mifc den Umklenkrollen (5) uad dem 
•Antrieb auf einem fahrbaren Gestell (8) angeordnet 
sind« 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 21, 
dadurch gekennsseichnet, dafi eine Satellitenstation 
vorgesehen ist ffir die Ausbildung des Fiillbandes (4) . 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet , 
date das Fftllband (4) aus einer ,Thermof orrafolie besteht 

■ und in der Satellitenstation ein Formwerkseug fur das 

■ Ausbilden der Trans fern&pfe (5)" auswechselbar 
angeordnet ist. 



20 



24- Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 23, 
dadurch gekermzeichnet, da£ die in dem Fiillband 
ausgebildeten Transfemapfe (6) eine geringere 
Hdhenerstreckung aufweisen als die in den 
Transfernapf en (6) 2U plats ier enden Produkte. , 



(4) 



25 



25- vorrichtung nach einem der Anspr&che 13 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet r dafi dem oberen Trumm des 
Fullbandes (4) eine Schwingplatte (12) ssugeordnet 1st, 



30 



26 ♦ Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 25, 
dadurch gekenn2eichnet, da£ unterhalb der 
£latzierer (9) eine Kamera (13) zur Kontrolle der 
Produkte nach der Bntnahme aus den Transfernapf en (6) 
vor der der Abgabe in die Napfe (2) angeordnet 1st. 
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